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Opinnäytetyöni tarkoituksena on tehdä kunnossapitoyritykselle selvitys lakien ja di-
rektiivien vaatimuksista koskien omia työkaluja ja laitteita. Myöhemmässä vaiheessa 
luodaan työkoneiden tarkistuskäytäntö yritykselle. Työllä pyritään parantamaan työ-
turvallisuutta ja varmistamaan että, mahdollisen tapaturman sattuessa laitteet sekä työ-
kalut ovat lainmukaisia. Toimivat laitteet lisäävät myös automaattisesti työtehok-
kuutta.  
 
Opinnäytetyö teoriaosuudessa kerrotaan laeista, asetuksista ja standardeista, koskien 
konepaja turvallisuutta ja riskiarviointia. 
 
Käytännönosuudessa tehtiin riskiarviointi yhdestä koneesta ja kirjattiin Maximo- kun-
nossapitojärjestelmään työt.  
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The purpose of this thesis was to make the report of directives and laws about influence 
of maintenance company’s tools and machines. At the later stage the review policy 
will be made for company. Work aimed at improving safety and to ensure that in the 
event of a possible accident, equipment and tools are in accordance with the require-
ments of law. Working equipment will also increase automatically work efficiency. 
 
The theoretical part of the thesis explains laws, regulations and standards regarding 
safety and risk assessment workshop. 
 
The practical part of the thesis was a risk assessment, which was carried out from 
one machine. And also record works in the Maximo maintenance system.
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1 JOHDANTO 
Työn turvallisuuden ja tehokkuuden takaamiseksi on omien työkalujen oltava kun-
nossa. Tämä varmistetaan järjestelmällisillä tarkastuksilla ja määräaikaisilla huolloilla, 
joilla lisätään työkalujen käyttöikää. Tein opinnäytetyöni kunnossapitoyritykseen, jo-
ten sillä ei ole omaa fyysistä tuotetta vaan yritys tarjoaa kunnossapitopalveluja. Tästä 
johtuu, että omien laitteiden huolto ja tarkistukset täytyy ajoittaa siten, etteivät ne häi-
ritse palvelujen tarjoamista. Yrityksellä ei ole NC – ohjattuja koneita. Yrityksellä on 
nostureihin erikoistunut huolto ja tarkastusryhmä, joten nosturit jätetään opinnäyte-
työn ulkopuolelle. Tarkastuksista tehdään työmääräimet Maximo kunnossapitojärjes-
telmään, jolla seurataan kustannuksia ja tarkastusten toteutumista. 
 
Opinnäytetyön tavoitteena on etsiä yritykselle tietoa lainsäädännöstä ja standardeista, 
sekä tutkia tarkastusmenetelmiä. Opinnäytetyön lopullisena tuotteena yritykselle val-
mistuu toimintamalli, jonka avulla laitteet on helppo pitää kunnossa ja lainvoimaisina. 
Toimintamalli on sovellettavissa esimerkiksi pienissä tai keskisuurissa konepajoissa. 
 
Opinnäytetyö suoritetaan kahdessa vaiheessa. Ensimmäisessä vaiheessa kartoitetaan 
työkalut ja laitteet. Kun kaikki laitteet ja työkalut on dokumentoitu, selvitetään niitä 
koskevat määräykset. Sen jälkeen listataan tarvittavat toimenpiteet. Toisessa vaiheessa 
tehdään yhdelle koneelle riskiarviointi. Lisäksi luodaan yritykselle toimintamalli. 
Siinä määritetään tarkastusten ja huoltojen ajankohdat sekä suorittajat. Samalla uu-
desta toimintamallista tehdään sopivalla aikavälillä toistuva käytäntö.   
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2 YRITYSESITTELY 
 
Tein opinnäytetyöni yhdelle Maintpartner Suomen toimipisteistä. Maintpartner on saa-
nut alkunsa vuonna 2006 jolloin se irtautui Fortumista. Yhtiö toimii Suomen lisäksi 
Ruotsissa, Puolassa ja Virossa. Henkilöstöä yrityksellä on 1600 joista 1000 henkilöä 
Suomessa. Maintpartner tarjoaa teollisuuden käyttö- ja kunnossapitopalveluja, sekä 
niiden tehostamista. Yhtiön www – sivuilla on lueteltuna sen kolme tukijalkaa: missio, 
visio ja strategia. Missio kuvaa kumppani yrityksen tukemista, tehostamalla tuotantoa 
ja sen käytettävyyttä. Visiona on olla Pohjois-Euroopan johtava teollisuuden kunnos-
sapitoyritys. Strategisena tavoitteena on ihmiskeskeinen, tasainen, kannattava kasvu. 
Lisäksi asiakkaalle halutaan tarjota kehittyviä ja arvoa kasvattavia palveluja. Kuvassa 
1 on esitettynä yhtiön menettelytapaohje, jotka koskevat kaikkia yhtiön työntekijöitä. 
Yhtiön tärkeimpiä teollisuuden toimialaoja ovat tällä hetkellä energia-, elintarvike-, 
metalli- ja kemianteollisuus. (Maintpartnerin www-sivut 2016) 
 
Kuva 1. Yrityksen menettelytapaohje, joka on osa Maintpartner Way – toimintajärjes-
telmää. (Maintpartnerin www-sivut 2016) 
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3 KONETURVALLISUUTTA MÄÄRITTÄVÄT TEKIJÄT 
Tässä kappaleessa kerrotaan konedirektiivistä, kone - ja työturvallisuuteen vaikutta-
vista laeista, sekä standardeista. Selvitetään laitteiden turvallista käyttöä ja huoltoa 
koskevat lait, standardit ja direktiivit. 
 
3.1 Konedirektiivi 
Konedirektiivi on EU:n määrittämä direktiivi, jonka jäsenvaltiot sovittavat kansalli-
silla säädöksillä osaksi kansallista lainsäädäntöä. Alkuperäinen konedirektiivi 
(89/392/ETY) on vuodelta 1989, jota suomessa vastasi valtioneuvoston päätös konei-
den turvallisuudesta (1410/1993). Uusi konedirektiivi, eli direktiivi (2006/42/EY) on 
otettu käyttöön 29.12.2009. Samaan aikaan suomessa tuli voimaan valtioneuvoston 
asetus koneiden turvallisuudesta (400/2008), josta käytetään nimitystä koneasetus. 
Yhdessä ne korvasivat aiemmin laaditun direktiivin ja asetuksen, sekä niihin tehdyt 
muutokset.  Konedirektiivi koskee kaikkia muita koneita, joita ei koske joku erikoisdi-
rektiivi. (Siirilä 2008, 19, 28) 
3.2 Direktiivin vaikutus 
EU:n konedirektiiviä vastaavat säädökset ovat voimassa samanlaisina koko Euroopan 
talousalueella (ETA). Direktiivi koskee siten EU:n jäsenmaiden lisäksi myös Islantia, 
Norjaa ja Liechtensteinina. EU:n konedirektiivi ei koske Euroopan talousalueen ulko-
puolisia maita, ellei siellä valmistettua konetta olla tuomassa ETA-maahan.(Siirilä 
2008, 22 - 23) 
 
3.3 Lainsäädäntö 
Kappaleessa kerrotaan laeista jotka vaikuttavat koneiden ja työntekijöiden työturvalli-
suuteen. Ne ryhmitellään kuvan1 tavalla. 
 
9 
 
Kuva 2. Kuvassa on esitetty koneturvallisuutta koskevien keskeisten lakien, asetusten 
ja standardien ryhmittely. (Siirilä 2008, 26) 
 
  
3.3.1 Laki eräiden teknisten laitteiden vaatimustenmukaisuudesta 
 
Laki eräiden teknisten laitteiden vaatimustenmukaisuudesta (1016/2004) astui voi-
maan 1.1.2005. Konelaki kumosi työturvallisuuslain (738/2002) 68 §:n 3 momentin. 
Tämän lain nojalla varmistetaan että kone, työväline, henkilönsuojain tai muu tekninen 
laite ei aiheuta vaaraa tai tapaturmaa. Lisäksi se vaatii että, koneturvallisuusasetuksen 
(400/2008), eli konedirektiivin vaatimuksia on noudatettava. Konelakia sovelletaan 
valmistajan lisäksi, maahantuojaan, myyjään ja henkilöön, joka luovuttaa koneen Suo-
men markkinoille. Valmistajan on suunniteltava ja valmistettava kone siten ettei se 
aiheuta käyttäjälle terveydellisiä haittoja, lisäksi laitteesta on tehtävä vaatimustenmu-
kaisuustodistus ja käyttöohjeet. Jollei laitetta voi valmistaa turvalliseksi, täytyy val-
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mistajan ilmoittaa millaisia henkilösuojaimia käyttäen laitteella työskentely on turval-
lista.  Tahot jotka tuovat teknisen laitteen Suomen markkinoille on varmistuttava siitä 
että kone on vaatimusten mukainen. Poikkeuksena esimerkiksi messuilla kone voi olla 
esillä, vaikka se ei täyttäisikään turvallisuusvaatimuksia, mutta tällöin koneessa täytyy 
olla selvät merkinnät eikä sitä saa myydä sellaisenaan eteenpäin. (Siirilä 2008, 26 - 27; 
Työsuojeluhallinnon www-sivut 2013; Laki eräiden teknisten laitteiden vaatimusten-
mukaisuudesta 1016/2004, 1-2, 5, 14 §) 
3.3.2 Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta (400/2008) 
Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta (400/2008) on astunut voimaan 
29.12.2009. Tällä asetuksella pannaan täytäntöön koneista ja direktiivin 95/16/EY 
muuttamisesta annettu Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2006/42/EY. 
Tällä asetuksella Suomen valtio sovitti konedirektiivin osaksi kansallista lainsäädän-
töä. Säädöstä nimitetään myös koneasetukseksi. Koneasetuksella kumotaan seuraavat 
valtioneuvoston päätökset niihin myöhemmin tehtyine muutoksineen: valtioneuvoston 
päätös koneiden turvallisuudesta (1314/1994), työturvallisuuslain soveltamisesta pult-
tipistooleihin ja niiden tarkastukseen annettu valtioneuvoston päätös (862/1997) ja 
henkilökuljetuksiin käytettävistä rakennushisseistä ja niiden tarkastuksesta annettu 
valtioneuvoston päätös (982/1980). Vuoden 1994 jälkeen hankitut ja myös omaan 
käyttöön valmistetut koneet ovat koneasetuksen (400/2008) vaikutuksen alaisia.  (Sii-
rilä 2008, 22, 28; Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta 400/2008, 1, 12 - 
13§)  
 
3.3.3 Työturvallisuuslaki 
Nykyisin käytössä oleva työturvallisuuslaki (738/2002) on tullut voimaan 1.1.2003 
kumoten vanhemman työturvallisuuslain (299/1958). Lain tarkoituksena on parantaa 
työn tekemisen turvallisuutta ja työssä käytettävien niin vanhojen kuin uusienkin ko-
neiden turvallisuutta. Laki koskee pääsääntöisesti työnantajaa, mutta myös työntekijää 
ja koneturvallisuutta. Työantajan vastuulla on työntekijöiden perehdyttäminen työpai-
kalla tehtävään työhön ja työolosuhteisiin. Lisäksi työnantajan tulee antaa opetusta ja 
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ohjausta säätö-, puhdistus-, huolto- ja korjaustöiden, sekä häiriö- ja poikkeustilantei-
den varalta.  Terveyteen vaikuttavien riskien tiedostamiseen ja ennaltaehkäisemiseen 
täytyy myös antaa perehdytystä, sekä antaa lisäopastusta ja koulutusta tarvittaessa. 
Työntekijän velvollisuuksia on noudattaa hänelle annettuja ohjeita ja omalla toimin-
nallaan taata turvallinen työpaikka itsellensä ja muille. Koneiden turvallisuutta käsi-
tellään lain 41 §:ssa. Tärkeimmät turvallisuutta koskevat vaatimukset kerrotaan tässä 
lyhennetyin lausein: Työssä saa käyttää vain sellaisia koneita, jotka ovat niitä koske-
vien säännösten mukaisia sekä yhteensopivia ja tarkoituksenmukaisia. Koneiden oike-
asta asennuksesta sekä tarpeellisista suojalaitteista on huolehdittava. Koneiden käyttö 
ei saa aiheuttaa haittaa tai vaaraa niillä työskenteleville työpaikan työntekijöille tai 
työpaikalla oleville henkilöille. Pääsyä koneiden vaara-alueille on rajoitettava niiden 
rakenteen, sijoituksen, suojusten tai turvalaitteiden avulla. Huolto-, säätö-, korjaus-, 
puhdistus-, häiriö- ja poikkeustilanteisiin on varauduttava niin, että ne eivät aiheuta 
vaaraa tai haittaa työntekijöiden turvallisuudelle ja terveydelle. Työvälineen käyttöön-
otto- ja määräaikaistarkastuksista määritetään lain 43 §:ssa, jota tarkastellaan myö-
hemmin. (Siirilä 2008, 27 - 28; Työturvallisuuslaki 738/2002, 14, 18, 41, 43, 68 §) 
3.3.4 Valtioneuvoston asetus työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 
EU:n työvälinedirektiiviin (89/655/ETY) perustuva Suomen valtioneuvoston asetus 
työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkistamisesta (403/2008) on tullut voimaan 
1.1.2009. Käyttöasetuksena tunnettu asetus koskee pääsääntöisesti ennen vuotta 1994 
käyttöönotettuja koneita, sitä uudempia koneita koskee koneasetus (400/2008). Voi-
maan tullessaan käyttöasetus kumosi kaikkiaan neljä lakia, joista yksi on: työssä käy-
tettävien koneiden ja muiden työvälineiden hankinnasta, turvallisesta käytöstä ja tar-
kastamisesta annettu valtioneuvoston päätös (856/1998) siihen myöhemmin tehtyine 
muutoksineen. Käyttöasetuksen 3§:ssa määritetään että työvälineen asennuksessa, 
käytössä, kunnossapidossa, tarkastuksessa ja muussa siihen liittyvässä toiminnassa on 
noudatettava koneen valmistajan ohjeita. Ellei niitä ole saatavilla tai ne ovat puutteel-
liset, on ne luotava uudelleen tai päivitettävä. Asetuksen tärkeimpiä kohtia koskien 
tehtävää opinnäytetyötä ovat: 1.) työvälineen valmistajan ohjeita on noudatettava, ellei 
niitä ole saatavilla tai ne ovat puutteelliset, on ne laadittava uudelleen tai päivitettävä 
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2.) työväline on pidettävä toimintakuntoisena, mikä varmistetaan jatkuvalla seuran-
nalla ja tarkastuksilla, jotka tekevät laitteen rakenteeseen ja toimintaan perehtynyt pä-
tevä henkilö 3.) Työnantajan on työvälineen asennuksessa, huollossa, korjauksessa ja 
muussa kunnossapitotyössä varmistettava, että työntekijä on perehdytetty ja työn te-
keminen on turvallista 4.)  Käyttöasetus määrittää koneiden käyttöönotto-, määräai-
kais- ja muita tarkastuksia, joista työnantaja on vastuussa. Asetus määrittää että, työ-
väline on pidettävä turvallisena sen käyttöiän ajan. Määräaikaishuolloilla työnantaja 
varmistuu laitteidensa turvallisuudesta. (Siirilä 2008, 40; Valtioneuvoston asetus työ-
välineiden turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 403/2008,3, 5, 12, 32 - 34, 39 §) 
 
 
3.4 Standardit 
Standardeilla täsmennetään EU:n määrittämien direktiivien ja säädöksien yleiset vaa-
timukset. Vaikka standardien käyttö ei ole pakollista se on suotavaa, koska koneilta 
vaaditaan tietty turvallisuustaso ja sen osoittaminen muuten kuin standardeilla on vai-
keaa. EU teettää standardit jollain seuraavista Euroopan standardisoimisjärjestöistä: 
ETSI (teleala), CENELEC (sähköön liittyvät standardit) ja CEN (kaikki muut). Kun 
puhutaan yhdenmukaistetusta standardista, tarkoitetaan sillä standardia jonka EU:n 
konsultit ovat todenneet yhteneväksi konedirektiivin vaatimusten kanssa.  Eurooppa-
laisten EN – standardien sisältö ja numerointi pysyy samanlaisena kaikissa Euroopan 
standardisoimisjärjestöjen (CEN, CENELEC ja ETSI) jäsenmaissa, jonka jäseniä ovat 
Euroopan talousalueen maat sekä Sveitsi. Kansainvälisellä tasolla Eurooppalaisia stan-
dardisoimisjärjestöjä vastaavat CENiä ISO ja CENELECiä IEC. Standardeja uusitta-
essa pyritään niistä tekemään samalla sisällöltään yhteneviä kansainvälinen ISO- tai 
IEC-standardi. Standardit vahvistetaan kunkin maan omiksi standardeiksi panemalla 
tunnuksen eteen kyseisen maan standardoimisjärjestön tunnus. Suomessa tunnus on 
SFS, jolloin standardien tunnus on SFS-EN.  Suomessa ja maailmanlaajuisesti voi-
massa olevien standardien tunnus on SFS-EN ISO. Valmiita standardeja arvioidaan ja 
muutetaan muutaman vuoden välein, siksi on hyvä tarkistaa niiden voimassa olo. (Sii-
rilä 2008, 58 - 62) 
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Konedirektiiviä täsmentämään luoduista standardeista muodostuu kolmitasoinen A-, 
B- ja C-tyypin standardien järjestelmä. A- tyypin standardit ovat yleisiä, kaikkia ko-
neita koskevia standardeja. A- tyypin standardi määrittää yleisen turvallisuustason jota 
noudatetaan, jollei ole yksityiskohtaisempaa standardia. B – tyypin standardit ovat 
edellistä tarkempia ja koskevat koneisiin liittyviä seuraavia asioita: tiettyjen ongelmien 
mittaamista tai poistamista (melu), tiettyjä turvalaitteita (hätäpysäytin), turvatoimin-
toja (odottamattoman käynnistyksen estäminen) ja tiettyjä useille koneille yhteisiä 
ominaisuuksia (energiamuodot). C-tyypin standardit koskevat tiettyä konetta tai ko-
neryhmää. A- ja B-tyypin standardeja ei voida kuitenkaan unohtaa, koska C-tyypin 
standardeissa ei enää toisteta aiemmissa standardi tyypeissä käsiteltyjä vaaratekijöitä, 
vaan ne otetaan osaksi C – tyypin standardia.  (Siirilä 2008, 59 - 62)
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4 DOKUMENTIT 
Tässä kappaleessa kerrotaan konedirektiivin vaatimuksista koskien koneiden doku-
mentteja. Dokumenttien löytyminen on ensisijaisesti valmistajan vastuulla. 
4.1 Koneiden merkintä ja dokumentointi CE - merkki 
Koneiden valmistajat osoittavat CE – merkillä koneidensa olevan niitä koskevien stan-
dardien ja asetusten mukaisia. Uusi konedirektiivi määrittää CE – merkin muotoa ja 
kokoa (Kuva 3), lisäksi CE- merkki täytyy sijoittaa valmistajan nimen yhteyteen ja 
tehdä samalla tekniikalla. Konekilpi valikoituu useimmin CE – merkin sijoituspai-
kaksi. CE – merkin puuttuminen osoittaa kolmea asiaa: 1.) kone on valmistettu ennen 
vuotta 1994 2.) konetta ei ole tarkoitettu Euroopan talousalueen markkinoille 3.) val-
mistaja ei ole ollut tietoinen omaa konettaan koskevista määräyksistä. (Siirilä 2008, 
29, 399) 
 
 
Kuva 3. Kuvassa virallinen CE – merkki. Ruudukon avulla hahmotetaan kirjainten 
keskinäinen sijainti ja muoto. Merkin on oltava vähintään 5mm korkea. (Siirilä 2008, 
29)  
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4.2 Konekilpi 
Konekilpi löytyy lähes kaikista koneista, vaikka valtioneuvoston koneturvallisuusase-
tuksessa sitä ei suoraan vaadita, mutta siihen merkityt tiedot vaaditaan. Koneesta pitää 
vähintään löytyä seuraavat merkinnät: 1.) valmistajan nimi ja osoite 2.) koneen nimi 
3.) CE – merkintä 4.) sarja- tai tyyppimerkintä 5.) sarjanumero tai muu koneen yksi-
löivä tunnus 6.) valmistusvuosi. Konekilven tiedoilla yksilöidään kone.  Konekilpi on 
pääsääntöisesti käytössä oleva merkintätapa, koska se on helppo kiinnittää ja siihen on 
helppo tehdä kulutusta kestävät merkinnät. Kaikki koneen turvalliseen käyttämiseen 
vaikuttavat tiedot on merkittävä helposti luettaviksi ja pysyviksi. Konekilpeen merkit-
tävät tiedot riippuvat koneesta, mutta ne voivat olla esimerkiksi akselien pyörimisno-
peus, koneeseen kiinnitettävien työkalujen enimmäishalkaisija tai koneen ja sen osien 
massa. (Siirilä 2008, 399 - 400) 
 
Kuva 4. Esimerkki konekilvestä. (Siirilä 2008, 400) 
4.3 Vaatimustenmukaisuusvakuutus 
 
Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta (400/2008) vaatii, että valmistaja al-
lekirjoittaa vaatimustenmukaisuusvakuutuksen ja ottaa näin vastuun siitä, että valmis-
tamansa kone on sitä koskevien määräysten mukainen. Sama koskee myös erillisenä 
tuotteena myytävää turvakomponenttia. Viralliselta nimeltään vakuutus on nykyään: 
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EY – vaatimustenmukaisuusvakuutus, EY- etuliite tulee sanoista Euroopan yhteisöt ja 
sitä käytetään vaatimustenmukaisuusvakuutuksessa esiintyvien direktiivienkin lyhen-
teenä. Vanhemmissa direktiiveissä etuliitteenä käytetään ETY (Euroopan talousyh-
teisö).  Vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta täytyy löytyä seuraavat tiedot: 1.) asia-
kirjan nimi 2.) koneen valmistajan nimi ja osoite 3.) teknisen tiedoston haltijan nimi ja 
osoite 4.) vakuutettavan koneen yksilöivät tiedot 5.) lista direktiiveistä, säädöksistä ja 
standardeista, jotka kone täyttää 6.) jos kysymyksessä on tyyppitarkastettava kone tai 
turvakomponentti on ilmoitettava laitos, jossa tyyppitarkastus on tehty 7.) allekirjoitus 
henkilöltä, jolla on oikeus kirjoittaa sitoumuksia yrityksen nimissä, sekä aika ja 
paikka.(Siirilä 2008, 418 – 421; Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta 
400/2008, 5 §) 
 
 
Kuva 5. Esimerkki vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta. (Siirilä 2008, 420) 
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4.4 Käyttöohje 
Työkoneen käyttöohjeet täytyy löytyä sille kielelle käännettyinä, missä konetta käy-
tetään eli Suomessa suomeksi ja tarvittaessa ruotsiksi. Vastuu käyttöohjeiden kääntä-
misestä on ensiksi valmistajalla, sitten maahantuojalla tai myyjällä ja viimeisimpänä 
työnantajalla. Käyttöohjeilla ei saa korvata koneen turvallisuudessa olevia puutteita, 
vaikka ohjeissa olisikin opastettu turvallinen työtapa. Käyttöohjeiden on oltava malli 
kohtaisia, mutta mikäli kokonaisuus pysyy tarpeeksi yksinkertaisena ja selkeänä, on 
rinnakkaismallien ja erilaisten vaihtoehtojen sisällyttäminen samoihin ohjeisiin sallit-
tua.(Siirilä 2008, 411)
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5 RISKIEN ARVIOINTI JA HALLINTA 
 
Käyttöasetus (403/2008) vaatii työnantajaa tarjoamaan työntekijöille turvalliset työka-
lut tehtävään työhön ja olosuhteisiin. Lisäksi asetus määrittää työvälineiden kunnos-
sapidosta ja tarkastuksista. Riskiarviointi on yksi työkalu, jolla työnantaja toteuttaa 
käyttöasetuksen (403/2008) vaatimuksia.  Riskien hallinta koostuu kolmesta kohdasta: 
riskianalyysi, riskien merkityksen arviointi ja riskien pienentäminen, joista kaksi en-
simmäistä muodostavat riskin arvioinnin. (Kuva 6). Riskien arviointi on jatkuvaa ja 
sitä tarvitaan muutostilanteiden yhteydessä, kuten toiminnan laajentuessa tai sen luon-
teen muuttuessa. (Suomen standardisoimisliitto SFS ry, 66; Työsuojeluhallinnon 
www-sivut 2016, Työturvallisuuskeskuksen www-sivut 2016) 
 
 
Kuva 6. Kaaviossa esitetty riskien hallinnan rakenne. (Työsuojeluhallinnon www – 
sivut 2016) 
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5.1 Riskianalyysi 
5.1.1 Raja-arvojen määrittäminen 
Raja-arvojen määrittäminen on riskiarvioinnin ensimmäinen vaihe. Koneen raja-ar-
voilla ilmaistaan koneeseen liittyvät ominaisuudet, suoritusarvot, ihmiset, ympäristöt 
ja tuotteet. Standardi SFS-EN ISO 14 121-1 jakaa raja-arvojen määrittämisen neljään 
pääkohtaan: käyttö-, tila- ja aikaraja, sekä muut raja-arvot. (Suomen standardisoimis-
liitto SFS ry, 68 - 72) 
 
Käyttörajoihin sisältyy tarkoitettu käyttö ja kohtuudella ennakoitava väärinkäyttö. Eli 
ihmisten ja koneiden vaikutus toisiinsa. Kuten on fyysisiä ominaisuuksia, (käyttäjän 
ikä, sukupuoli ja kätisyys), käyttäjän koulutustaso, muiden henkilöiden ja altistuminen 
vaaroille sekä vierailijat. (Suomen standardisoimisliitto SFS ry, 70) 
 
Tilarajoja määritettäessä otetaan huomioon esimerkiksi koneen liikkeiden laajuudet ja 
kunnossapidon aikana koneen kanssa vuorovaikutuksessa olevan ihmisen vaatima tila. 
(Suomen standardisoimisliitto SFS ry, 70) 
 
Aikarajat ottavat huomioon suositellut huoltovälit. Sekä huomioi koneen ja sen joi-
denkin osien ennakoitavissa olevan eliniän. Lisäksi aikarajoja määrittäessä huomioi-
daan koneen käyttö ja kohtuudella ennakoitavissa oleva väärinkäyttö. (Suomen stan-
dardisoimisliitto SFS ry, 70) 
 
Muut raja-arvot käsittävät esimerkiksi ympäristöön liittyviä arvoja (voidaanko konetta 
käyttää sisällä tai ulkona, kuivalla tai kostealla säällä), puhtaana pitoon liittyvät raja-
arvot ja käsiteltävien materiaalien ominaisuudet. (Suomen standardisoimisliitto SFS 
ry, 72) 
5.1.2 Vaarojen tunnistaminen 
Jotta mitään vaaroja ei jäisi huomioimatta, aloitetaan vaarojen tunnistaminen mahdol-
listen ja mahdottomien vaarojen tunnistamisesta. Standardin SFS-EN ISO 14 121-1 
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liitteenä on luettelo vaaratekijöistä, vaaratilanteista ja vaarallisista tapahtumista, jossa 
mainitaan kaikki olennaiset vaarat. Tapio Siirilän ja Tuiri Kerttulan kirjassa, Konetur-
vallisuuden perusteet on eritelty seuraavat tavallisesti tarkasteltavat vaaratekijät: 
 Mekaaniset vaarat 
 Sähköistä aiheutuvat vaarat 
 Lämpötilasta johtuvat vaarat 
 Melun aiheuttamat vaarat 
 Säteilystä aiheutuvat vaarat 
 Koneiden käsittelemistä, käyttämistä tai päästämistä materiaaleista tai aineista 
aiheutuvat vaarat 
 Koneensuunnittelussa ergonomisten periaatteiden huomiotta jättämisestä ai-
heutuvat vaarat 
 Energiansyötön katkeamisesta, koneen osien rikkoutumisesta tai muista toi-
mintahäiriöistä aiheutuvat vaarat 
 Turvallisuuteen liittyvien toimenpiteiden tai välineiden puuttumisesta tai vir-
heellisestä sijoituksesta aiheutuvat vaarat 
 Vaaratekijöiden yhdistelmät 
Uuden koneen suunnittelu vaiheessa tehtävässä vaaratekijöiden arvioinnissa, ei 
oteta huomioon turvallisuusratkaisuja. Tällä varmistetaan, että kaikki vaaratekijät 
tulisivat käsiteltyä ja kirjattua tekniseen rakennetiedostoon. Tiedot ovat tärkeitä, 
jotta myöhemmin tehtävät muutokset ovat mahdollisia eivätkä huononna alkupe-
räisiä turvallisuusratkaisuja. Turvallisuusratkaisut otetaan huomioon, kun arvioi-
daan jo käytössä olevan koneen vaaratekijöitä. (Siirilä & Kerttula 2007, 33 - 34) 
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5.1.3 Riskin suuruuden arviointi 
 
Vaarojen tunnistamisen jälkeen, jokainen havaittu vaaratilanne arvioidaan riskin suu-
ruuden osalta. Riskin suuruus arvioidaan riskin vakavuuden ja todennäköisyyden pe-
rusteella (Kuva 7). (Suomen standardisoimisliitto SFS ry, 74) 
 
 
Kuva 7. Riskin suuruus voidaan märittää kaavion avulla. (Siirilä 2008, 97) 
 
Vaaratekijästä johtuvan seurauksen vakavuutta arvioidessa, jätetään huomioitta riskin 
todennäköisyys, sekä koneeseen ajatellut suojukset ja muut riskejä vähentävät toimen-
piteet. Vakavuus arvioidaan koneen ominaisuuksien perusteella, kuten esimerkiksi: 
koneen ja sen osien koko ja nopeus, käytettävät energia lähteet sekä koneen itsensä 
liikkuvuus. Seurausten vakavuus voidaan jaotella eri tavoin, alla kuva esimerkistä. 
(Siirilä & Kerttula 2007, 34 - 36) 
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Kuva 8. Seurausten vakavuus jaoteltuna yhteentoista tasoon. (Siirilä 2008, 98) 
 
Vaaratekijöiden toteutumisen arvioiminen olisi hyvä tehdä ryhmätyönä, koska se on 
vaikeampaa kuin seurausten arviointi. Lisäksi näin ehkäistään se, ettei yhden ihmisen 
käsitys vaikuta liikaa lopputulokseen. Jotta riskitasojen arviot olisivat vertailukelpoi-
sia, tulee ryhmän kokoonpano pysyä samana koko ajan. (Siirilä & Kerttula 2007, 36 - 
37) 
Kuva 9. Tarkasteltavien seurauksien todennäköisyydet on jaoteltu kymmeneen tasoon. 
(Siirilä 2008, 108) 
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Kun edellä mainitut vaiheet on suoritettu, saadaan riskin taso selville. Yhteenvetotau-
lukosta (Kuva 10) saadaan selville tarvittavat toimenpiteet. (Siirilä 2008, 107 – 108) 
 
Kuva 10. Yhteenvetotaulukko, josta nähdään tarvittavat toimenpiteet kun riskin suu-
ruus on selvillä. (Siirilä 2008, 108) 
5.2 Riskien merkityksen arviointi 
Riskin suuruuden arvioinnin jälkeen seuraa riskin merkitysten arviointi. Molemmat 
vaiheet tarvitaan, jotta voidaan päättää riskin pienentämisen tarve. (Suomen standar-
disoimisliitto SFS ry, 82) 
5.2.1 Riskin hyväksyttävyydestä päättäminen 
Riskien hyväksyttävyydestä päättäminen on käytännössä päätös siitä että pienenne-
täänkö riskiä vai ei. Päätöksen teon apuna voi käyttää kuvan 11 mukaista riskitauluk-
koa. Kun taulukon mukaan määritellyn riskin suurus on 1-2, toimenpiteitä ei tarvita. 
Riskiä tulee pienentää kun sen suuruus on 3-5. (Työturvallisuuskeskuksen www-sivut 
2016) 
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Kuva 11. Riskin suuruus voidaan määrittää yleisesti käytetystä kolmiportaisesta riski-
taulukosta.  (Työturvallisuuskeskuksen www-sivut 2016) 
5.2.2 Vaihtoehtojen analysointi 
Toimenpiteet asetetaan tärkeysjärjestykseen, niiden toteuttamiselle nimetään vastuu-
henkilö ja asetetaan aikataulu. Riskien arvioinnin toteutuksen yhteydessä tehdään vä-
littömästi toteutettavissa olevat toimenpiteet. 
 
Toimenpiteitä voidaan arvioida seuraavien kriteerien mukaan: 
 Turvallisuustason kasvu 
mitä tehokkaammin toimenpiteellä saadaan pienennettyä suurimpia riskejä, sitä pa-
rempi se on. 
 Vaikutusten laajuus 
mitä useampaan riskiin tai useamman henkilön turvallisuuteen toimenpide vaikuttaa, 
sitä parempi se on 
 Vaatimusten täyttyminen 
mikäli toimenpiteen avulla voidaan korjata lainsäädännön, sidosryhmien tai itse ase-
tettujen tavoitteiden saavuttamisessa esiintyneet puutteet, se kannattaa toteuttaa. 
 Toiminnan sujuvuuden lisääntyminen 
mikäli toimenpiteen ansiosta työn sujuvuus lisääntyy, se kannattaa toteuttaa, vaikka 
vaikutus työn turvallisuuteen olisikin vähäinen 
 Kustannustehokkuus 
parhaat toimenpiteet eivät välttämättä ole kalliita. 
(Työturvallisuuskeskus www-sivut 2016) 
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5.2.3 Dokumentointi 
Riskien arviointi on hyvä dokumentoida, jotta sitä olisi helpompi hallita. Lisäksi sää-
dökset edellyttävät sitä. Kunnollinen dokumentointi toimii perustana myöhemmin teh-
tävien muutosten suunnittelussa. Dokumenteista on löydyttävä ainakin seuraavia tie-
toja: 
 tiedot arvioitavasta koneesta 
 tunnistetut vaaratekijät  
 tiedot, joihin riskien arviointi perustuu 
 turvallisuustoimenpiteillä saavutettavat tavoitteet 
 valitut turvallisuustoimenpiteet vaarojen poistamiseksi ja riskien vähentä-
miseksi 
 koneen jäännösriskit 
 arvioinnin johtopäätös 
5.3 Riskien pienentäminen 
Kun riski on todettu liian suureksi kuvan 10 mukaan. On koneen arvoja muutettava tai 
koneeseen on lisättävä sellaisia turvalaitteita tai suojuksia joilla riski saadaan riittävän 
pieneksi. Muutostöiden jälkeen on riski arvioitava uudelleen ja samalla on varmistet-
tava, ettei muutoksista ole syntynyt uutta riskiä. (Siirilä 2008, 112)
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6 TARKASTUS 
6.1 Tarkastukset 
Tarkastukset jaetaan käyttöönotto- ja määräaikaistarkastuksiin, joita työturvallisuus-
lain 738/2002 43 §:ssa määritetään yleisesti. Valtioneuvoston asetuksessa työvälinei-
den turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 403/2008 annetaan tarkemmat säädökset 
tarkastuksista. Työnantajan on huolehdittava että tarkastukset tehdään ja tekijänä on 
hyväksytty asiantuntija tai asiantuntijayhteisö. Huomioitavia asioita tarkastuksissa 
ovat: työvälineen turvallisuus sen käytön kannalta, tarkastamisesta annettujen sään-
nösten noudattaminen ja valmistajan ohjeiden noudattaminen. (Työturvallisuuslaki 
738/2002, 43§) 
 
6.1.1 Käyttöönottotarkastus 
Käyttöönottotarkastus suoritetaan koneille, työvälineille tai muille laitteille ennen en-
simmäistä käyttöönottoa, silloin kun asennus tai asennus- tai käyttöolosuhteet vaikut-
tavat turvallisuuteen. Tarkastus suoritetaan myös uuteen paikkaan asentamisen tai tur-
vallisuuden kannalta merkittävien muutostöiden jälkeen, sekä silloin kun kone on ollut 
pitkään käyttämättömänä. Näin varmistutaan oikeanlaisesta asennuksesta ja turvalli-
sesta toimintakunnosta. Jos nostolaitteen rakenteiden lujuudesta ja vakaudesta ei ole 
varmuutta, on niille tehtävä koekuormitus.  (Työturvallisuuslaki 738/2002 43§) 
 
6.1.2 Määräaikaistarkastus 
Määräaikaistarkastus on tehtävä vuoden välein ensimmäisen käyttöönottotarkastuksen 
jälkeen tai, jollei työvälineelle ole tehtävä käyttöönottotarkastusta, vuoden välein siitä 
ajankohdasta, kun työnantaja otti työvälineen käyttöön. Torninostureilla tarkastusväli 
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on kuitenkin kaksi vuotta. Tarkastusväliä voidaan joko pidentää tai lyhentää, riippuen 
työvälineeseen kohdistuvan rasituksen määrästä ja laadusta. Jos turvallisen toiminta-
kunnon varmistamiseksi on jokin erityisen tärkeä syy, tarkastusväliä tulee lyhentää. 
Määräaikaistarkastuksessa keskitytään työvälineen tai materiaalin ikääntymisestä, vä-
symisestä, kulumisesta, korroosiosta tai vaurioitumisesta johtuvien vaarojen ehkäise-
miseen. Ainetta rikkomattomia tarkastusmenetelmiä on käytettävä tarvittaessa. Nosto-
laitteelle on tehtävä tarkastuksen yhteydessä tarpeellinen koeajo ja koekäyttö suurim-
malla sallitulla kuormalla, mutta vain jos kuorman ylityksestä ei koidu nostolaitteen 
kaatumisvaaraa, voi koekäytön suorittaa neljän vuoden välein. Valtioneuvoston ase-
tuksessa työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 403/2008 35§:ssa mää-
ritetään tarkemmin nostolaitteiden tarkastamisesta. (Valtioneuvoston asetus työväli-
neiden turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 403/2008, 34§) 
6.1.3 Tarkastuksen suorittaja 
Työkoneiden tarkastuksen tekevän henkilön, täytyy olla tehtävään pätevä työnantajan 
palveluksessa oleva tai muu henkilö.  Pätevyydellä tarkoitetaan sitä että henkilö on 
perehtynyt tarkastettavan työvälineen rakenteeseen, käyttöön, tarkastusvaatimuksiin ja 
valmistajan ohjeisiin. Lisäksi hänen täytyy pystyä havaitsemaan työvälineen mahdol-
liset viat ja puutteet. Havaintojen perusteella tarkastuksen suorittajan pitää pystyä ar-
vioimaan niiden vaikutus työturvallisuuteen. Työturvallisuuslain 59§:ssa määritetään 
tarkastuksen suorittajan velvollisuuksista. Tarkastuksen suorittajan on annettava riit-
tävät ohjeet havaittujen vikojen ja puutteiden korjaamisesta tai poistamisesta. Lisäksi 
laki velvoittaa, että tarkastus suoritetaan asianmukaisesti. Ainetta rikkomattomien tar-
kastusmenetelmien käytössä sekä sähköstä johtuvien vaarojen arvioinnissa on tarvit-
taessa käytettävä asiantuntija-apua. Asiantuntijayhteisö tai riippumaton asiantuntija 
saavat ainoina suorittaa vaarallisen koneen, työvälineen tai muun laitteen tarkastuksen. 
Nostimien tarkastusten suorittajien täytyy olla vaatimustenmukaisuuden arviointipal-
velujen pätevyyden toteamisesta säädetyn lain 920/2005 4§:ssä olevien vaatimusten 
mukainen.  (Työturvallisuuslaki 738/2002, 43, 59§; Valtioneuvoston asetus työväli-
neiden turvallisesta käyttämisestä ja tarkastamisesta 304/2008, 37§) 
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6.1.4 Tarkastuspöytäkirja ja tarkastusmerkintä 
Tarkastuksista pitää kirjata: tarkastuksen kulku, työvälineen turvallisuuteen vaikutta-
vista vioista ja puutteellisuuksista tehdyt havainnot, sekä niiden korjaamiseksi ja pois-
tamiseksi annetut ohjeet. Edellä mainittujen lisäksi tarkastuspöytäkirjaan merkitään 
tarkastajan arvio seuraavan tarkastuksen ajankohdasta ja mitä siinä pitää erityisesti sel-
vittää, sekä viimeisen perusteellisen tarkastuksen päivämäärä. Pöytäkirjat on säilytet-
tävä koneen käyttöiän ajan joista viimeisimmän pitää olla työpaikalla saatavissa. ”Tar-
kastuksesta tai kunnonvalvontajärjestelmästä on tehtävä merkintä työvälineeseen.” 
(Valtioneuvoston asetus työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 
403/2008, 38§) 
6.2 Nykytilanne 
Yrityksessä huolletaan ja tarkastetaan levytyökoneet, prässi ja työstökoneet vuosittain. 
Niiden dokumentointi on kuitenkin puutteellista. Käsityökalujen ja muiden tarkastus 
on asentajien omalla vastuulla, eikä heillä ole selkeää aikaväliä tai menetelmää työka-
lujen tarkastamiseen. Myöskin heidän tarkastuksiaan on mahdoton valvoa.  
 
6.3 Aikataulut ja vaiheistus 
Yritys tarjoaa kunnossapitopalveluja, joten sen on ajoitettava omien työkalujen huol-
taminen siten, ettei se häiritse muuta työntekoa. Asiakasyrityksen kanssa on tehtävä 
yhteistyötä aikataulujen suhteen.  
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7 TARKASTUKSISSA HUOMIOITAVIA ASIOITA 
7.1 Yleisiä määrittäviä tekijöitä 
Kappaleessa tutkitaan työkoneiden turvallisuuteen yleisesti vaikuttavia tekijöitä. 
Nämä turvallisuustekijät vaikuttavat useassa koneessa ja työvälineessä. Kappaleessa 
keskitytään koneiden ulkoiseen rakenteeseen, käyttövoimaan ja yleisiin turvalaite rat-
kaisuihin. 
7.1.1 Koneiden ulkoinen rakenne mekaaniset rakenteet 
Koneiden rakenteeseen pystytään parhaiten vaikuttamaan sen suunnitteluvaiheessa. 
Konetta käytettäessä siihen syntyy kulumia ja uusia vikoja. Siksi niihin on hyvä kiin-
nittää huomiota tarkastuksia ja huoltoja tehdessä. Koneen rakenteissa ei saa olla terä-
viä kulmia, ulkonevia ruuveja tai muita vastaavia epätasaisuuksia, joista voi aiheutua 
tapaturman tai takertumisen vaara. Koneen täytyy olla niin vakaa, että se pysyy luo-
tettavasti pystyssä ja paikoillaan. Tarvittaessa koneen vakaus on varmistettava huolto- 
ja korjaustoimenpiteet huomioivilla kiinnityksillä. Konetta saatetaan siirtää sen asen-
tamisen jälkeenkin esim. korjausten ja muutosten yhteydessä. Koneen siirtoa varten, 
koneessa täytyy olla sopivat kohdat nostoapuvälineiden kiinnittämistä tai muuta siir-
tämistä varten. Koneen pinnat saattavat kuumentua joko itse koneen käytöstä tai ko-
neessa käsiteltävän materiaalin lämpötilan johdosta. Mikäli koneen pintojen lämpötilat 
ylittävät palovammariskin tulee riskin pienentämiseksi suorittaa toimenpiteitä. Esi-
merkki toimenpiteitä ovat: käyttölämpötilan laskeminen tai koneen pintojen jäähdyt-
täminen. Vastaavasti jos koneen käytöstä aiheutuu paleltuma riski ovat toimenpiteet 
silloin päinvastaiset. Molemmissa tapauksissa pintojen ja ihmisen välisen kosketuksen 
ehkäiseminen on yksi vaihtoehto. Kun koneilla tehdään töitä, valaistuksen perusvaati-
mus on 500 luksia. Koneisiin on tarpeen asentaa lisävalaistus silloin kun rakenteet 
varjostavat yleisvalaistusta tai koneet ovat niin suuria, että sen sisällä mahtuu työsken-
telemään. (Siirilä & Kerttula 2007, 188 - 193) 
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Koneessa on myös liikkuvia osia. Valtionneuvoston koneturvallisuusasetuksessa esi-
tetään turvallisuutta edistäville toimenpiteille ensisijaisuusjärjestys. Vaaran poistami-
nen on ensimmäinen vaihtoehto, jollei se ole mahdollista on vaaran ja työntekijän koh-
taaminen estettävä mahdollisimman hyvin. Konepäätöksessä ja käyttöpäätöksessä on 
lähes saman sisältöinen vaatimus osien suojaamisesta. Koneen liikkuviin osiin kosket-
taminen on estettävä silloin kun osien muoto, voima tai nopeus ovat sellaisia, että kos-
kettamisesta voi aiheutua vaaraa. Liikkuviin osiin koskettaminen voidaan estää joko 
koneen rakenteilla ja kiinteillä suojuksilla. Näiden lisäksi koneeseen voidaan asentaa 
turvalaitteet, jotka sallivat osiin koskemisen vain niiden ollessa pysähdyksissä.  (Siirilä 
& Kerttula 2007, 58 Siirilä 2008, 131) 
7.2 Energialähteet 
Kappaleessa tutkitaan koneiden ja työkalujen yleisimpien energialähteiden aiheutta-
mia vaaroja, sekä niiden ehkäisemiseksi tehtyjä säädöksiä. 
7.2.1 Sähkö 
Koneiden sähköturvallisuutta määrittää sähkölaitestandardi SFS-EN 60 204-1. Sähkö-
laitestandardi koskee kaikkia koneen sähköosia alkaen verkkoliitännästä ja riippu-
matta sähköosien sijainnista. Sähköstä aiheutuva välitön vaara on sähköisku. Välilli-
nen vaara syntyy sähkön vaikutuksesta kuumenneiden pintojen ja johtimien kautta. 
Ihminen voi joutua joko suoraan tai epäsuoraan kosketukseen sähkön kanssa. Suoralla 
kosketuksella tarkoitetaan henkilön koskettamista eristämättömään jännitteiseen 
osaan. Standardin mukaiset vaihtoehdot suoraan kosketukseen joutumista vastaan 
ovat: suojaus koteloinnin avulla, jännitteisten osien eristäminen tai niiden sijoittami-
nen kosketusetäiseeden ulkopuolelle, sekä suojaavan pienoisjännitteen käyttäminen. 
Epäsuoralla kosketuksella tarkoitetaan henkilön koskettamista sähköä johtavaan 
osaan, joka on tullut jännitteiseksi vikatilanteessa. Epäsuora kosketus pyritään estä-
mään siten että jokaisen virtapiirin ja sähkölaitteiston osa täyttää vähintään yhden stan-
dardin vaatimuksista. Standardin vaatimuksia ovat: kosketusjännitteen esiintymisen 
estäminen tai syötön automaattinen poiskytkentä. Laitteiston suojausvaatimuksista yli-
virtaa ja ylikuumenemista vastaan kerrotaan sähkölaitestandardin luvussa 7. Näiden 
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lisäksi työkoneiden sähköisiä osia voi vaurioittaa staattinen sähkö, joka itsessään ei 
aiheuta ihmiselle välitöntä vaaraa. Staattinen sähkö voi aiheuttaa työkoneisiin ja lait-
teisiin piileviä vikoja, joita testeissä ei huomaa. Maadoittamalla koneen kaikki metal-
liset ja muut johtavat osat pystytään tehokkaimmin estämään staattisen sähkön mah-
dolliset vaarat.(Siirilä 2008, 317 – 319) 
7.2.2 Hydrauliikka ja pneumatiikka 
Hydrauliikka ja pneumatiikkajärjestelmillä on samanlaisia turvallisuusohjeita johtuen 
lähes samanlaisesta ohjausjärjestelmästä. Huomattavin ero hydrauliikassa ja pneuma-
tiikassa on komponentteja liikuttava väliaine. Hydrauliikassa väliaineena on neste ja 
pneumatiikassa ilma. Muitakin eroavaisuuksia järjestelmistä löytyy ja siksi molem-
milla on omat standardit. Hydrauliikkaa koskevassa perusstandardissa SFS - EN 982 
täsmennetään valtioneuvoston koneturvallisuusasetuksessa annettua yleistä vaati-
musta koskien hydraulisten järjestelmien turvallisuutta. Standardissa otetaan kantaa 
muun muassa siihen että suunnitteluvaiheessa on huomioitava maksimisyöttöpaineen 
ylitykset. Tämän lisäksi nesteen puhtaustason valvontaan on oltava menetelmä ja kun 
pikaliitin irrotetaan, nesteen paineen purkautuminen estetään automaattisesti linjan 
molemmin puolin. Pneumatiikkastandardissa SFS-EN 983 on pneumatiikkaa koskevat 
yleiset standardit. Yleisen vaatimuksen mukaan jokainen kone on voitava erottaa luo-
tettavasti kaikista energian syötöistä. Se on myös pneumatiikkastandardin yksi tär-
keimmistä kohdista. Pneumaattinen painejärjestelmä voidaan erottaa ohjausjärjestel-
män sulkemilla venttiileillä lyhytaikaisia vaaravyöhykkeillä käyntejä varten. Pidempi-
aikaisiin käynteihin tarvitaan luotettava käsiventtiili, joka vastaa sähkön syötön ero-
tuskytkintä. Paineilmajärjestelmästä erottaminen pienillä koneilla, joissa pikaliitin on 
koko ajan korjaajan tai huoltajan näkyvillä, voidaan suorittaa pikaliitin irrottamalla. 
Lisäksi standardissa määritetään paine vaihtelun huomioimisesta ja komponenttien va-
linnasta suunnitteluvaiheessa. (Siirilä 2008, 319 – 332) 
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7.3 Hätäpysäytys ja muut turvalaitteet 
Koneturvallisuusasetuksen mukaan yksi tai useampi hätäpysäytys pitää löytyä kaikista 
koneista, pois lukien asetuksessa mainitut ehdot, joidenka täyttyessä voidaan vaati-
muksesta poiketa. Koneen tavallista pysäytystä nopeampi ja helpompi käyttö on hätä-
pysäytyksen päätarkoitus. Hätäpysäyttimen sijainnilla ja hallintaelimellä (painike, 
köysi, poljin) voidaan vaikuttaa siihen, että tämä toteutuu. Lisäksi koneesta riippuen 
hätäpysäyttimen kautta pysäytettäessä kone voi jarruttaa tehokkaammin. Hätäpysäy-
tyksen toinen tärkeä käyttötarkoitus on olla normaalin pysäytyksen vikaantuessa va-
rapysäytysmahdollisuutena. Standardissa SFS-EN ISO 13850 esitetään hätäpysäytystä 
koskevat yleiset periaatteet, kuten esimerkiksi se että hätäpysäytyksen on oltava aina 
käytettävissä ja toiminta valmis. Standardissa mainitaan myös, että hätäpysäyttimen 
on aina lukkiuduttava seis asentoon, kun pysäytyskäsky syntyy. Hätäpysäytyksen hal-
lintaelimen on oltava punainen ja taustan keltainen, jos sellainen on. 
 
Hätäpysäyttimen sijoituksen tulee täyttää seuraavat ehdot: 
 Käyttäjän ja hätäpysäyttimen suurin sallittu välimatka on 2 – 3 metriä seiso-
matyössä ja 1 – 2 metriä istumatyössä. 
  Hätäpysäytin tulee olla alle 1 metrin päässä käyttäjästä, silloin kun istumatyön 
työskentelypaikka on vakiintunut. 
 Kädellä käytettävän hätäpysäytyksen optimaalinen korkeus on 70 – 130 sent-
timetriä. 
 
Koneturvallisuusasetuksessa on mainittu muutamia ehtoja, joiden nojalla hätäpysäy-
tintä ei tarvita. Sellaisia ehtoja ovat: 
 Käyttäjä ei pysty omalla toiminnallaan vaikuttamaan tapaturman seurauksiin. 
 Normaali pysäytysnappi täyttää hätäpysäyttimen vaatimukset. 
 Konejärjestelmän pysäyttäminen muuten kuin hallitusti on mahdotonta. 
 Käsikäyttöinen kone, jota joutuu kannattelemaan ja ohjaamaan jatkuvasti mo-
lemmin käsin. 
 Yhdellä kädellä käytettävä kone on teholtaan niin pieni, ettei siitä aiheudu vaa-
raa. 
(Siirilä 2008, 206 – 210) 
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Turvalaitteella tarkoitetaan laitetta, joka itsessään tai suojukseen kiinnitettynä poistaa 
tai ainakin pienentää riskiä. Standardissa SFS-EN ISO 13855 on laskentakaava turva-
laitteen vähimmäisetäisyydelle, sekä muita ohjeita turvalaitteiden sijoittamisesta. Tur-
valaitteita on erilaisia käyttötarkoituksesta riippuen ja tarvittaessa niitä voidaan jopa 
yhdistellä tai käyttää useampaa yhdessä koneessa. Henkilön havaitseva turvalaite rea-
goi henkilön liikkuessa vaara-alueella tai kun henkilö ei lopettaa turvalaitteeseen vai-
kuttamisen vaara-alueen ulkopuolella. Toinen esimerkki turvalaitteesta on mekaani-
nen este, joita käytetään yleisesti nostimissa. On kuitenkin huomattava että mekaani-
sen esteen on toimittava painovoimalla tai jollain muulla ihmisestä riippumattomalla 
tavalla. Muuten sitä ei lasketa turvalaitteeksi. (Siirilä 2008, 220 – 225) 
7.4 Nostoapuvälineet 
Nostoapuvälineellä tarkoitetaan komponenttia tai laitetta, jota ei ole kiinnitetty nosto-
laitteeseen ja jonka avulla kuormaan voidaan tarttua ja joka on sijoitettu koneen ja 
kuorman väliin tai kiinnitetty itse kuormaan. Nostoapuvälineitä ovat esimerkiksi eri-
laiset kettinkiraksit, tekstiiliraksit ja teräsköysiraksit. (Työturvallisuuskeskuksen 
www-sivut 2016) 
 
Valtioneuvoston asetus työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkistamisesta 
(403/2008) määrittää nostoapuvälineiden käyttöä. Nostoapuvälineen kunto ja merkin-
nät on varmistettava aina ennen käyttöä. Jos suurimman sallitun kuorman merkintä 
puuttuu tai nostoapuväline on vahingoittunut, ei sitä saa käyttää. Nostoapuvälineiden 
säilytyksessä on huomioitava vahingoittumisen tai rikkoutumisen ehkäisy. ( Valtio-
neuvoston asetus työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkistamisesta 403/2008, 24§) 
 
Lainsäädännössä on määritetty nostoapuvälineiden tarkastus. Tarkastusten suositeltu 
sykli on vuosi, tarkastettu nostoapuväline on syytä merkitä. Metallialan työalatoimi-
kunta suosittelee kuvassa näkyvien tarkastusvärien käyttöä nostoapuvälineiden mer-
kitsemisessä (Kuva 12). Näin vältytään epäselvyyksiltä eri työpaikkojen välillä. (Työ-
turvallisuuskeskus www-sivut 2016) 
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Kuva 12 Tarkastusvärien kierto alkaa alusta vuoden 2017 jälkeen. (Työturvallisuus-
keskuksen www-sivut 2016)
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8 YRITYKSEN NYKYTILANNE 
8.1 Konekanta 
Esimerkki yrityksellä on käytössä yleisimmät lastuavat työstökoneet, kuten sorvi, po-
rakone, jyrsinkone ja vannesaha. Lisäksi konekannasta löytyy useampi erilainen levy-
työkone. Asentajilla on kaikilla oma henkilökohtainen käsityökaluvalikoima. Valikoi-
mat ovat hyvin vaihtelevia kuten myös työkalujen kunto. Verstaalla on käytössä lanka 
– ja puikkohitsauskoneita, joiden lisäksi on vielä kannettavia puikkohitsauskoneita, 
sekä työnnettäviä kaasuhitsauskärryjä. Yhteisessä käytössä on myös paljon erilaisia 
nostoapuvälineitä kuten nostoketjuja ja - liinoja, sekä sakkeleita. 
 
8.2 Tarkastus ja huolto 
Muutamissa koneissa on määräaikaistarkastukset ja ne hoidetaan hyvin. Huolto hoide-
taan lähinnä silloin kun kone on jo rikki.
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9 HUOLTOJEN JA TARKASTUSTEN HALLINTA (MAXIMO) 
Esimerkki yrityksellä on käytössä Maximo - kunnossapitojärjestelmä, jolla seurataan 
työtapahtumia sekä niiden materiaali- ja työkustannuksia. Tätä järjestelmää tullaan 
käyttämään tarkastusten hallinnassa. Asentajilla ja heidän esimiehillään on jo usean 
vuoden kokemus kyseisestä järjestelmästä, joten sen hyödyntäminen on kannattavaa. 
 
Järjestelmään käytetään yrityksessä tällä hetkellä kahteen erityyppiseen työhön vika-
korjauksiin ja ennakkohuoltotöihin. Vikakorjaukset toimivat siten että vian ilmaantu-
essa tuotannon edustaja tekee järjestelmään työpyynnön. Johonka hän kirjaa millainen 
vika on kyseessä ja mitä sille olisi tarkoitus tehdä. Kunnossapidon esimies käsittelee 
työpyynnön ja tekee siitä työtilauksen. Työtilaukseen suunnitellaan työhön kuluva 
aika, työvoima, työturvallisuusriskit ja työn suoritus ajankohta. Jos vian korjaaminen 
vaatii materiaali tai varaosa hankintoja ne merkitään myös työtilaukseen. Kun työ on 
tehty, työn suorittanut asentaja raportoi työtilaukseen tehdyt toimenpiteet ja onko tar-
vetta tehdä vielä jotain muuta. Työtilaus ohjataan alueesta riippuen kunnossapitoasen-
tajalle, joka suorittaa työn. Lisäksi Maximoon suunnitellaan ennakkohuoltotyöt, jotka 
toistuvat esimerkiksi viikon välein. Ennakkohuoltotyöt ovat ennalta suunniteltuja ja 
ohjautuvat aina samoille asentajille, paitsi loma-aikana. Kunnossapidon esimies näkee 
tulevan viikon ennakkohuoltotyöt ja lisää ne viikkosuunnitelmaan. Näin varmistutaan 
siitä että ennakkohuoltotyön suorittamiseen varataan viikolla tarpeeksi aikaa. 
 
Tulevaisuudessa työkoneiden tarkastukset voisi hallinnoida Maximon kautta. Tarkas-
tusten lisääminen Maximoon tapahtuu seuraavasti. Ensiksi selvitetään työkalujen ja 
koneiden tarkastusvaatimukset. Kun vaatimukset ovat selvillä, luodaan Maximoon 
työtilaukset. Työtilauksiin kirjataan tarvittavat toimenpiteet. Asentajat perehdytetään 
laitteiden tarkastuksiin ja jokaiselle ohjautuu sopiva määrä tarkastuksia. Määräaikais-
tarkastukset tehdään samalla pohjalla kuin ennakkohuoltotyöt. Tilaukset toistuvat so-
pivalla aika välillä, joka mietitään laitekohtaisesti. Käyttöönottotarkastuksia varten 
avataan aina uusi työtilaus, koska uusia laitehankintoja ei voida ennustaa etukäteen. 
Työtilauksen raportointi kenttään merkitään työkoneen tarkastuspäivämäärä, tarkas-
tuksen aikana tehdyt toimenpiteet, tarkastuksen suorittaja ja mahdolliset jatkotoimen-
piteet. Tämä toimii dokumentointina. 
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10 TOIMINTAMALLI 
Esimerkki yritykselle luotu toimintamallin runko, jota noudattamalla toimitaan tehok-
kaasti ja määrätietoisesti.  
10.1 Huolto 
Käsityökalujen osalta huolto tapahtuu, siten että jokainen huolehtii omista työkaluis-
taan käytön jälkeen. Pidempi kestoisia huoltopäiviä merkitään viikkotyölistaan, joissa 
asentajilla on aikaa käydä perusteellisemmin läpi omat käsityökalunsa. Rikkoutuneet 
ja vialliset työkalut korjataan tai korvataan uusilla. 
 
Yhteisessä käytössä olevat työkoneet ja niiden ympäristö pidetään siistinä käytön jäl-
keen. Pidempi kestoinen huolto suoritetaan kiertävällä syklillä, jolloin jokainen käyt-
täjä osallistuu niiden huoltoon. 
 
Muutamilla työstökoneilla työskentelee pääsääntöisesti yksi henkilö, joka huolehtii 
koneiden siisteydestä ja huollosta. 
 
Kaikista pitkä kestoisista huolloista avataan työmääräimet kunnossapitojärjestelmään, 
johon kirjataan huoltoon käytetty aika ja toimenpiteet. 
10.2  Tarkastus 
Määritetään tarkastuksista vastaavat henkilöt. Heidän tehtävänään on huolehtia, että 
kaikki tarkastettavat laitteet tullaan tarkastamaan ajallaan. Sekä se että tarkastuksen 
suorittaa tarpeeksi perehtynyt henkilö. Tarvittaessa työkoneet lähetetään huoltoon tar-
kastuksiin erikoistuneisiin toimittajiin. Lisäksi tarkastukset pitää dokumentoida. 
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10.3 Aikataulu 
Koska kyseessä on kunnossapitoyritys, täytyy tarkastus ja huoltoajankohta olla asiak-
kaan aikataulun mukainen. 
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11  JOHTOPÄÄTÖKSET 
Opinnäytetyön tarkoituksena oli luoda toimiva toimintamalli yrityksen laitteiden huol-
toon. Työn edetessä tuli paljon tietoa konedirektiivistä ja laeista koskien työturvalli-
suutta. Lähdemateriaalina käytin enimmäkseen kirjallisuutta ja nettisivustoja, joista 
löysin paljon mielenkiintoista ja uutta tietoa opinnäytetyötäni ajatellen. Opinnäytetyö 
laittoi minut pohtimaan omaa työskentelyä uudelta kantilta, lukiessani kaiken kattavan 
lakimateriaalin. Uusia ideoita työskentelyyni ja ajatuksia miten parantaa, kehittää työ-
hyvinvointia ja työympäristöä sekä ennen kaikkea työturvallisuutta. 
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 LIITE 1 
  RISKIARVIOINTI 
 
 
1. Onko tallella käyttöohjekirja, suomenkielinen?: 
    Onko tallella alkuperäinen ohjekirja?: 
    Selviäkö ohjekirjasta valmistajan tiedot,  
    käyttöohjeet ja huolto-ohjeet?: 
 
 
2. Löytyykö EY- vaatimustenmukaisuusvakuutus?: 
 
 
3. Löytyykö tarvittavat varoitusmerkit?: 
 CE-merkintä näkyvissä: 
 valmistajan nimi ja osoite näkyvissä: 
 valmistusvuosi: 
sarja-tai tyyppimerkinnät: 
valtuutetun edustajan tiedot: 
eri kielillä: 
merkkivalot: 
 
4. Onko kone vakaa kaikissa käyttöolosuhteissa?: 
 häiritseviä tärinöitä: 
  
 
5. Onko työympäristö riskitön ja toimiva?: 
 vaihtuva sisäilma: 
 siisteys ja puhtaus: 
 riittävä tila työskennellä: 
 riittävän esteetön: 
 tarvittavat tasot: 
 liukkaat lattiat: 
   
  
  
6. Onko sähkö-, hydrauliikka- ja pneumatiikkalaitteet ehjät?: 
 suojaus huomioitu: 
 kone toimii normaalisti: 
 
7. Ovatko riittävät suojaukset koneessa?: 
 suojat eivät aiheuta lisävaaraa: 
 käyttötarkoitukseen riittävän lujarakenteisia: 
 eivät rajoita tarpeettomasti näkyvyyttä koneen toiminta-alueella: 
 
8. Onko häiritseviä tai vaarantavia meluja:? 
 yleinen melu taustalla: 
 koneesta lähtevä melu:  
 
9. Onko riittävä koneen siisteys?: 
  
 
10. Löytyvätkö määräaikaistarkastukset?:  
 milloin: 
 nimetty vastuuhenkilö: 
 
 
11. Käynnistyykö kone normaalisti?: 
 merkitty käynnistysnäppäin selvästi: 
 
12. Sammuuko kone normaalisti?: 
 merkitty sammutusnäppäin selvästi: 
 
13. Toimiiko hätäpysäytysnappi?: 
 riittävä/näkyvä sijainti: 
 merkitty selkeästi: 
 
  
14. Toimiiko tehonsyöttö moitteettomasti?: 
 odottamattomia käynnistyksiä: 
 muuttuvatko koneen ominaisarvot hallitsemattomasti: 
koneen liikkuva osa tai koneen kiinni pitämä kappale  
putoaa tai sinkoutuu: 
 
15. Onko koneen sijainti vaaraton?: 
 huomioitu riittävä tila työskentelyyn: 
 
16. Onko riittävä valaistus?: 
 löytyykö kohdevalaistuksia: 
 estetty häikäisy mahdollisuudet: 
  
17. Onko turvalliset lämpötilaerot huomioitu?: 
 kone ei kuumene liikaa: 
 
18. Onko huomioitu ergonomia?: 
 kone tarvittavalla korkeudella: 
 pystyy säätämään korkeutta: 
 mahdollistettu työliike ja asennot vaihtuviksi: 
 
19. Onko koneelle perehdytetty?: 
 käytetäänkö konetta oikein: 
 
20. Onko kunnossapidon turvallisuus huomioitu?: 
 kunnossapitokohdat sijaitsevat vaaravyöhykkeiden ulkopuolella: 
 ovat kunnolliset kulkutiet huoltokohteeseen: 
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